This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 



BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 

• BLACK BORDERS 

• TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

• BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 

As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



esp@cfcnet - Document Bibliography a^pVbstract 



Page 1 of 1 



Patent Number: EP0085837 \^ ^ 

Publication date: 1 983-08-1 7 \* 

Inventory): STADLER HEINZ; H^fflSI^CFRED DIPL-ING 

Applicant(s):: SIEMENS AG (DE) 

Requested Patent: p EP0085837 , B1 

Application EP1 98301 0021 3 19830112 

Priority Number(s): DE1 9823201086 19820115 

IPC Classification: H05K13/02 ; B65G49/00 ; B23Q39/00 

EC Classification: H05K13/02B 

Equivalents: p PE3201086 , JP1511077C, l~ JP58126049 , 




Processing apparatus for^ia^\ni<5^small parts, particularly electrical 




Abstract 



1. A processing device for machining small parts in particular electrical components (10), wherein a tool bench (1) 
supports the machining tool (5) and has a feeding device (42, 44, 45) to transport the small parts (10) in a row past 
the tool (5) at the operating rate of the tool (5) for individual processing, comprising an input component (3) which is 
arranged on a first side of the tool (5) and an output component (4) which is arranged on the other side of the tool, 
where the imput component (3) and the output component (4) respectively have a lifting device (1 1) in order 
respectively to position a transporting device (6) which is capable of accommodating a plurality of parallel magazines 
(9) and a plurality of small parts (10) which are arranged in a row in respective magazines, at a specific height, 
wherein the output component (3) further possesses an ejector device (12) to transport the small components from 
the transporting device (6) onto the feeding device (29), wherein the output component (4) further possesses an 
insertion device (12a) to insert the small parts (10) from the feeding device (29) into the transporting device (6), 
characterised in that the magazines (9) are designed as rod-shaped and individually movable carriers for the row of 
components (10) held therein, and that a cassette (6) which has a plurality of levels is arranged as a transporting 
unit which removably receives a plurality of magazines (9) on each level (8), that by means of the lifting device (11) 
of the input component (3) a respective specific level of the cassette (6) therein is adjustable to the operating level of 
the tool bench (1) and the ejector device (12) is designed to consecutively shift the individual magazines (9) of the 
respective level onto the feeding device (29), that the filled magazines (9) can be transported past the tool to the 
output component by means of the feeding device (29) and that by means of the lifting device (1 1 ) of the output 
component (4) a specific level (8) is likewise respectively adjustable to the operating level of the tool bench (1), into 
which magazines can then be inserted by means of the insertion device (12a). 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Fertigungs- 
einrichtung zur Bearbeitung von Kleinbauteilen, 
insbesondere von elektrischen Bauelementen, ge- 
maB dem Oberbegriff des Patentanspaichs 1. 

Bei der Fertigung technischer Produkte, etwa 
von elektrischen Bauelementen, ist meist eine 
Vielzahl von Arbeitsschritten erforderlich, die je- 
weils mit speziellen Werkzeugen durchgefuhrt 
werden. So mussen beispieisweise bei der Her- 
stellung eines elektromagnetischen Relais Blech- 
teile gestanzt, gebogen, vernietet, verschweiBt, in 
einen Trager eingesteckt Oder sonstwie bearbeitet 
werden. Alle diese Arbeitsschritte werden vielfach 
noch in herkommlicher Arbelt?weise Jeweils an 
Handarbeitsplatzen durchgefuhrt, wobei das Spe- 
zialwerkzeug auf dem Werkzeugtisch angeordnet 
ist und die zu bearbeitenden Bauelemente oder 
sonstigen Kleinteile von Hand in das Werkzeug 
eingefuhrt werden. Dies gilt auch dann noch, 
wenn an diesem Werkzeug Zusatzteile, wie 
Schrauben, Niete Oder Blechteile automatisch mit 
zugefuhrt werden. Nach dem Bearbeitungsschritt 
mussen die bearbeiteten Bauelemente wieder 
von Hand in Transportbehalter gelegt und zum 
nachsten Werkzeug transportiert werden. Eine 
derartige Fertigung ist sehr personalintensiv, und 
das gilt auch dann noch, wenn an dem einzelnen 
Werkzeug nicht mehr jedes Bauelement einzeln 
eingelegt wird, sondern jeweils eine Gruppe von 
Bauelementen auf einem Magazin angeordnet ist. 

Daneben sind aber auch bereits vollautomati- 
sierte FertigungsstraBen bekannt, bei denen eine 
Vielzahl von Werkzeugen in fester Reihenfolge 
einander zugeordnet ist und das zu bearbeitende 
Produkt automatisch von einem Werkzeug zum 
anderen bewegt wird. Diese FertigungsstraBen 
sind allerdings sehr aufwendig, erfordern eine 
umfangreiche Vorplanung und einen hohen Ent- 
wicklungsaufwand, so daB sie nur dann wirt- 
schaftlich sind, wenn eine hohe Auslastungsquote 
sichergestelit ist. Da diese FertigungsstraBen 
ganz spezieli fur ein bestfmmtes Produkt ausge- 
legt sind, sind sie nur schwer an Produktande- 
rungen anzupassen. Insbesondere sind diese 
FertigungsstraBen aufgrund der vielen 
kettenformig aneinander gereihten Werkzeuge 
sehr storanfallig und gleichzeitig auch aufwendig 
in der Bedienung und Wartung. 

Eine Fertigungseinrichtung der eingangs ge- 
nannten Art ist grundsatzlich aus der DE-A-1 456- 
602 bekannt. Dabei sei darauf hingewiesen, daB 
unter dem Begriff eines « Magazins », wie er im 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1 verwendet Ist, 
im folgenden jede Art von Vorratsbehalter fur 
gleiche Oder gleichartige Gegenstande ver- 
standen werden soli, selbst wenn diese Magazine 
nicht unabhangig voneinander handhabbar sind. 
In diesem Sinne sind bei der Einrichtung gemaB 
DE-A-1 456 602 Transporteinheiten in Form von 
stapeibaren Platten vorgesehen, wobei in jeder 
dieser Platten parallel ausgehchtete Magazine in 
Form von als Nuten ausgebiideten, langs verlau- 



fenden Spuren eingeformt sind. Die Werkstucke, 
beispieisweise elektronische Bauelemente, sind 
in diesen Nuten in jeweils einer Reihe angeordnet. 
Die als Transporteinheiten dienenden Platten 

5 werden im Eingabeteil aufeinandergestapelt. Urn 
die einzelnen Bauteile dem Bearbeitungswerk- 
zeug zuzufuhren, wird jeweils eine Transportein- 
heit von der Unterseite des Stapels entnommen. 
wobei zusatzliche Abstutzungen fur den rest- 

10 lichen Stapel erforderiich sind, und diese Tran- 
sporteinheit wird schrittweise horizontal verscho- 
ben, damit nacheinander aus den nutenformigen 
Magazinen die Kleinbauteile herausgeschoben 
und auf das Transportband gebracht werden 

15 konnen. In ahnlicher Weise erfolgt dann das 
Einfuhren der bearbeiteten Bauteile in die im 
Ausgabeteil angeordnete Transporteinheit. 

Obwohl eine solche bekannte Transporteinheit 
also die Bauteile ledigllch in einer zweidimensio- 

20 nalen Anordnung aufnimmt, muB sie verhalt- 
nismaBig kompliziert gestaitet sein ; beispieiswei- 
se mussen die nutenformigen Magazine an die 
Konturen derzu bearbeitenden Bauteile angepaBt 
sein. Fur andere Bauteiltypen muB also die ge- 

25 samte Transporteinheit neu hergestellt werden. 
Weiterhin ist die Vereinzelung der Bauteile, die 
zur Einzelbearbeitung an dem Werkzeug vorbei- 
gefuhrt werden, verhaitnismaBig kompliziert, da 
jedes Bauteil einzeln auf das Transportband ge- 

30 schoben wird. Das bedeutet aber, daB die ein- 
zelnen Bauelemente sich auf dem Transportband 
leicht verschieben konnen und somit sich bei 
ihrer Ankunft am Bearbeitungswerkzeug unter 
Umstanden nicht in einer genau definierten Posi- 

35 tion befinden. Fur Bauelemente mit einer kompii- 
zierten Form muBte ohnehin die Vorschubeinrich- 
tung ein ganz spezieli gestaltetes Transportband 
aufweisen, um die Bauteile in geeigneter Weise 
abstutzen zu konnen. 

40 Aus der DE-B-2 249 553 ist weiterhin eine Ein- 
richtung zum aufeinanderfolgenden Bewegen 
von langlichen Stuckgutern aus mindestens 
teilweise ferromagnetischem Material bekannt, 
wobei es sich bei diesen Stuckgutern beisplels- 

45 weise um Probenvbehaltertrager handelt. Diese 
Probenbehaltertrager werden in einer Eingangs- 
station aufeinandergestapelt, von dort einzeln 
entnommen und uber eine Bearbeitungsstation 
zu einer Ausgangsstation transportiert. wo sie 

50 wlederum in einen Stapel eingefugt von dem 
Stapel aber wiederum einzeln entnommen 
werden. Fur die Bearbeitung und fur den Trans- 
port einer groBen Zahl von Kleinbauteilen ist 
diese Anordnung mit den lediglich in einem 

55 Schacht ubereinandergestapelten Magazinen 
nicht geeignet. Vor aliem ist aus dieser Druck- 
schrift keine Moglichkeit zu entnehmen. Kleinbau- 
teile auf einfache Weise in einer Transporteinrich- 
tung mit groBem Fassungsvermogen zusammen- 

60 zufuhren. 

Aus der DE-B-1 556 027 ist schliefilich eine 
automatische Fordereinrichtung fur Stapelplatten 



3 



0 085 837 



4 



bekannt, bei der in den einzelnen P fatten Bauele- 
mente in zweidimensionaler Anordnung in Einze- 
laufnahmen enthalten sind. Diese Platten werden 
dort jeweils selbst durch eine Bearbeitungsstation 
hindurchgefuhrt, wobei bei jedem Bearbeitungs- 
schritt jeweils eine ganze Reihe von Bauelemen- 
ten mit einem Dichtungsmittel gefullt wird. Fur 
eine Fertigungseinrichtung, bei der schon bus 
Grunden der Werkzeugauslegung eine Einzelbe- 
arbeitung jedes Bauteiis erforderlich 1st, kann 
eine solche Transporteinheit nicht verwendet 
werden. 

Aufgabe der Erfindung ist es. eine Fertigungs- 
einrichtung gemaB dem Oberbegriff des Patentan- 
spruchs 1 zu schaffen, die die oben beschriebe- 
nen Vorteile eines Einzelarbeitsplatzes aufweist 
und die eine verbesserte Transporteinrichtung 
besitzt, wobei die Bauteile einfacher und gefahrio- 
ser in einer Transporteinrichtung groBer Kapazitat 
von der einen Fertigungseinrichtung zuranderen 
transportiert werden konnen, und wobei gleich- 
zeitig die Vereinzelung im Eingabeteil der Ferti- 
gungseinrichtung sowie die Zusammenfuhrung 
in die Transporteinheit im Ausgabeteil vereinfacht 
sind. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe mit den 
kennzeichnenden Merkmalen des Patentan- 
spruchs 1 gelost. 

Die erfindungsgemaBe Fertigungsvorrichtung 
kann mit einem Oder mehreren Werkzeugen 
bestuckt werden und einen Oder einige aufeinan- 
derfolgende Fertigungsschritte unabhangig 
durchfuhren, ohne daB eine standige manuelle 
Zufuhrung von Einzelteilen Oder von einzelnen 
Magazinen erforderlich ist. Dies ergibt sich aus 
dem groBen Fassurigsvermogen der verwendeten 
Kassetten, welche in mehreren Etagen jeweils 
mehrere Magazine aufnehmen konnen. Wenn der 
ganze Inhalt einer Kassette abgearbeitet ist, kann 
die im Ausgabeteil nunmehr gefullte Kassette zur 
nachsten Fertigungseinrichtung transportiert 
werden, wahrend in den Eingabeteil eine neue 
gefullte Kassette zur Verarbeitung eingesetzt 
wird. Dieser Transport der Kassetten bringt ge- 
genuberdem manuellen EInlegen von Einzelteilen 
eine erhebliche Vereinfachung. Aus der Erfindung 
ergibt sich also eine Modulbauweise der ein- 
zelnen hintereinander benottgten Fertigungseln- 
richtungen. wobei sich eine geringe Sto- 
ranfalligkeit und eine leichte Anpassungsmoglich- 
keit an Produktanderungen ergibt. Durch Aus- 
wechseln des jeweiligen Werkzeugs auf der er- 
findungsgemaBen Fertigungseinrichtung kann 
diese immer wieder fur neue Produkte verwendet 
werden. 

Die Hebevorrichtung im Eingabeteil bzw. im 
Ausgabeteil kann zweckmaBigerweise uber 
Hubzylinder verstellbar sein, welcher beispiels- 
weise uber ein Klinkenschaltwerk wirkt. Zus Aus- 
schieben bzw. Einschieben der Magazine konnen 
zweckmaBig gestaltete, beispielsweise ga- 
belformige Schieber verwendet werden, welche 
ihrerseits uber Druckluftzylinder betatigbar sind. 
Die Vorschubeinrichtung enthalt in einer zweck- 
maBigen Ausfuhrungsform eine Vorschubstange, 



welche durch einen entsprechenden Antrieb eine 
sinusformige Bewegung ausfuhrt und dadurch 
die auf einer Fuhrungschiene liegenden Magazine 
an dem Werkzeug vorbeifuhrt. 

5 Die bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
verwendbaren Kassetten enthalten zweckmaBi- 
gerweise an ihrer Oberseite eine asymmetrisch 
angeordnete Griffmulde. mit deren Hilfe die 
Kassette von Hand transportiert werden kann. Ein 

10 Dekkel an der Vorderseite der Magazine kann das 
Eindringen von Staub und das Herausfallen von 
Magazinen beim Transport verhindern. Im ubrigen 
sind die Kassetten zweckmaBigerweise mit Off- 
nungen in der Ruckseite an den Schieber der 

15 Ausschiebeeinrichtung angepaBt. 

Weitere Einzelheiten der Erfindung sind nach- 
folgend an einem Ausfuhrungsbeispiel anhand 
der Zeichnung naher erlautert. Es zeigt 
Figur 1 eine perspektivische Gesamtansicht 

20 einer erfindungsgemaB aufgebauten Fertigungs- 
einrichtung, 

Figur 2 eine Ausschiebeeinrichtung mit einer 
Kassette. 

Figur 3 eine Einschiebevorrichtung. 
25 Figur 4 eine Hebevorrichtung fur die Eingabe- 
bzw. Ausgabeeinheit in schematischer Dar- 
stellung, 

Figur 5 eine schematische Darstellung einer 
Vorschubeinrichtung, 

30 Figur 6 einen Schnitt Vi-VI aus Fig. 5. 

Die Fertigungseinrichtung nach Fig. 1 umfaBt 
einen Werkzeugtisch 1, der in drei Bereiche, 
namlich einen Bearbeitungsteil 2, einen Eingabe- 
teil 3 und einen Ausgabeteil 4 gegliedert ist. Der 

55 in der Mltte angeordnete Bearbeitungsteil tragt 
ein Werkzeug 5, welches beliebig austauschbar 
ist und nur schematisch angedeutet ist. Im Einga- 
beteil 3 und im Ausgabeteil 4 ist jeweils eine 
Kassette 6 einsetzbar angeordnet. Diese Kasset- 

40 ten sind untereinander vollig gleich und austau- 
schbar. Jede Kassette 6 Ist durch Zwischenboden 
- 7 in eine Reihe von Etagen 8 unterteilt, wobei in 
jeder Etage 8 mehrere stabformige Magazine 9 
Platz finden. Jedes Magazin 9 wiederum kann 

45 mehrere zu bearbeitende Kleinbauteile 10, bei- 
spielsweise Relais Oder andere Bauelemente, tra- 
gen. Nimmt man beispielsweise an, daB jedes 
Magazin 9 zehn Bauelemente 10 tragt, in jeder 
Etage 8 der Kassetten 6 jeweils zehn Magazine 

50 Platz finden und die Kassette 6 jeweils zehn 
Etagen besitzt, so konnen in der Fertigungsein- 
richtung also 1 000 Bauelemente verarbeitet 
werden, bis die Kassetten gewechselt werden 
mussen. 

55 Die Kassetten 6 sitzen jeweils auf einer Hebeein- 
richtung 11, mittels derer jeweils schrittweise 
eine Etage 8 nach der anderen in die Arbeitshohe 
gebracht werden kann. Die im Eingabeteil 3 
angeordnete Kassette 6 wird voll bestuckt einge- 

60 setzt ; sie enthalt die zu bearbeitenden Bauele- 
mente. Wahrend des Betriebs der Anlage wird 
uber eine Ausschiebevorrichtung 12 jeweils ein 
Magazin 9 nach dem anderen aus der gerade in 
Arbeitshohe befindlichen Etage 8 auf eine (in 

65 Fig. 1 nicht sichtbare) Vorschubeinrichtung ge- 
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schoben und mit dieser am Werkzeug_5 schrttt- 
weise zur Bearbeitung vorbeigefuhrt Qber eine 
Einschiebegabel 12a im Ausgabeteil 4 wird ent- 
sprechend schrittweise jeweils ein Magazin 9 
nach dem anderen in die dort angeordnete 
Kassette 6 eingeschoben. Sobald al!e Magazine 
aus der Kassette 6 des Einschiebeteifs 3 in die 
Kassette 6 des Ausschiebeteils 4 gewandert sind, 
wird diese volte Kassette entnommen und durch 
eine leere ersetzt. wahrend im Eingabeteil 3 
wiederum eine voile Kassette 6 eingesetzt wird. 

Fig. 2 zeigt die Ausschlebeeinrichtung des Ein- 
gabeteils 3 zusammen mit einer Kassette 6 in 
detaillierterer Darstellung. Die Ausschiebeeinrich- 
tung besitzt im wesentlichen einen Schieber 13, 
welcher Qber Rollen 14 auf dem Eingabeteil 3 
horizontal beweglich gelagert ist. Der Schieber 13 
wird von einem Druckluftzylinder 16 angetrieben, 
welcher den Schieber schrittweise in Richtung 
des Pfeiles 15 bewegt. Bel dieser Bewegung 
werden die Gabelenden 17 (nureines dargestellt) 
von der ROckseite her in die Kassette 6 eingescho- 
ben ; sie grelfen an dem hintersten Magazin der 
betreffenden Etage an und schieben dabei das 
vorderste Magazin (Fig. 1) dieser Etage auf die. 
Vorschubeinrichtung. Die Kassetten 6 besitzen zu 
diesem Zweck jeweils in der Ruckwand der ein- 
zelnen Etagen 8 Offnungen 18 fur die DurchfQh- 
rung der Gabelenden 17. Sind alle Magazine aus 
einer Etage der Kassette ausgeschoben, wird der 
Schieber 13 Qber den Druckluftzylinder 16 aus 
der Kassette nach hinten herausgezogen, so daB 
die Kassette urn eine Etage angehoben werden 
kann. 

Die Kassette selbst ist weitgehend geschlossen, 
urn die enthaltenen Bauteile moglichst vor Staub 
zu schutzen. In der Ruckseite sind lediglich die 
Offnungen 18, die jedoch von den Magazinen 
abgedeckt werden, vorgesehen, wahrend die Vor- 
derselte mit einem Deckel 19 verschlieQbar ist, 
welcher beiderseits an Fuhrungsstegen 20 der 
Kassette gehalten wird. Dadurch kann der Deckel 
nach oben abgezogn werden. ZweckmaBig Ist es 
jedoch, den Deckel 19 wahrend der Verarbeitung 
am Magazin zu belassen. Durch einen Anschlag 
23 am Eingabeteil bzw. am Ausgabeteil (siehe 
Fig. 3) kann sichergestellt werden, daB der Deckel 
mit dem Absenken der Kassette entlang den 
Fuhrungsstegen nach oben geschoben wird, wo- 
bei jeweils nur diejenige Etage 8 nach vorne offen 
ist, aus der Magazine ausgeschoben Oder in die 
Magazine eingeschoben werden sollen. Der Qber 
den Werkzeugtisch hinausstehende Teil der 
Kassette bleibt also in diesem Fall abgedeckt. An 
der Oberseite ist die Kassette 6 mit einer 
asymmetrisch angeordneten Griffmulde 21 verse- 
hen, welche einerseits zum Transport der 
Kassette, andererseits aber auch zur Ablage von 
Laufkarten oder sonstigen Begleitunterlagen die- 
nen kann. Die Kassetten sind damit auch gut 
stapelbar. Die durchgehenden Zwischenboden 7 
verhindern. daB Bauteile bei Erschutterung Oder 
bei Schraglage der Kassette von den Magazinen 
fallen konnen. SchlieBlich sind an der Unterseite 
der Kassette 6 jeweils Gleitstucke angeformt. 



welche das Schieben der Kassette auf Tlschen, 
Transportmitteln und dergleichen erleichtern. 

Fig. 3 zeigt eine detailliertere Darstellung der 
Einschiebevorrichtung, welche im Ausgabeteil 4 

5 der Fertigungseinrichtung angeordnet ist. Die 
Kassette 6 ist hier abgesenkt dargestellt, so daB 
lediglich die obersten Etagen 8 sichtbar sind. 
Wahrend des Absenkens wird der Deckel 19 
angehoben, wobei er sich am Anschlag 23 ab- 

10 stutzt. Die Einschiebevorrichtung besitzt analog 
zur Ausschiebevorrichtung einen Schieber 24, 
welcher uber Rollen 25 auf dem Werkzeugtisch 
gelagert ist und durch einen Hubzylinder 26 in 
Richtung des Doppelpfeiles 27 bewegbar ist. 

15 Uber die Einschiebebolzen 28 greift der Schieber 
24 jeweils an einem Magazin 9 an. welches von 
der Vorschubeinrichtung (nur Magazinfuhrung 
29 dargestellt) in den Ausgabeteil befordert 
wurde, und schiebt dieses in die Kassette 6. Auf 

20 diese Weise wird Etage fur Etage der Kassette 
gefullt. 

Fig. 4 zeigt eine Hebevorrichtung, wie sie so- 
wohl im Eingabeteil als auch im Ausgabeteil 
Verwendung finden kann. Diese Hebevorrichtung 

25 11 besitzt an ihrer Oberseite eine Tragplatte 30 
mit einer Stellf lache 30a fur die jeweils aufgesetz- 
te Kassette. Diese Tragplatte 30 sitzt auf einem 
Trager 31, welcher in einem Fuhrungsteil 32 Qber 
Lagerelemente 33 gefuhrt ist und an einer Seite 

30 eine Zahnung 34 aufweist. Uber eine Rastklinke 
35, welche von einem Klinkenzylinder 36 betatigt 
wird, wird der Trager 31 jeweiis in einer bestimm- 
ten Hohe festgehalten. so daB aus einer ent- 
sprechend in Arbeitshohe liegenden Etage der 

35 Kassette 6 die Magazine ausgebracht werden 
konnen. Ober die Transportklinke 37, welche 
durch den Hubzylinder 38 uber den Hebel 39 
sowie auBerdem uber den Klinkenzylinder 40 
betatigbar ist, kann der Trager 31 schrittweise 

40 angehoben werden. Um beim Absenken der 
Kassette starke StoBerschutterungen zu vermei- 
den, ist im Trager 31 auBerdem ein Dampfungszy- 
linder 41 angeordnet. 
Fig. 5 und Fig. 6 zeigen in vereinfachter Dar- 

45 stellung die Vorschubeinrichtung. Lediglich an- 
deutungsweise gezeichnet ist die Gleitfuhrung 
mit zwei Fuhrungsschienen 42 und 42*, auf denen 
die einzelnen Magazine 9 geschoben werden. Auf 
dem Magazin 9 sind die einzelnen Bauteile 10 

50 angeordnet. Die Magazine 9 besitzen jeweiis an 
ihrer Unterseite Ausnehmungen 43, an welchen 
Mitnehmer 44 einer Vorschubstange 45 eingrei- 
fen, um das Magazin in Vorschubrichtung zu 
bewegen. Die Mitnehmer 44 sind auf der Vor- 

55 schubstange 45 losbar befestigt. so daB ihre 
Abstande an unterschiedliche Magazine angepaBt 
werden konnen. 

Die Vorschubstange wird durch die Hebezy- 
linder 46 und 47 in vertikaler Richtung. durch den 

60 Antriebszylinder 48 in horizontaler Richtung be- 
wegt. Dabei wird die Hubbewegung des Antrieb- 
szylinders uber die Gabel 49 auf das Zahnrad 50 
in eine Drehbewegung umgewandelt, von dort 
auf das zweite Zahnrad 51 ubersetzt und uber den 

65 exzentrisch angeordneten Kurbelzapfen 52 auf 
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die Antriebsgabel 53 ubertragen. Die Transver- 
salbewegung des Antriebszy tinders 48 wird also 
ubersetzt und uber das Kurbelgetreibe wiederum 
in eine Transversaibewegung umgewandelt. 

Synchronisiert mit dem Antriebszylinder 48 
sind die beiden Hebezylinder 46 und 47 so ge- 
steuert daB sie jeweils gleichzeitig uber die Hebel 
54 und 55 die Vorschubstange heben und senken. 
Im Betrieb wird also die Vorschubstange 45 ent- 
sprechend dem Doppelpfeil 46 horizontal und 
entsprechend dem Doppelpfeil 56 vertikal hin und 
her bewegt. 

Im Betrieb werden die beiden Bewegungen 
uberlagert Die Vorschubstange wird also von 
einem Ausgangspunkt aus zunachst angehoben, 
wobei die Mitnehmer 44 mit den Ausnehmungen 
43 der jeweiligen Magazine 9 in Eingriff kommen. 
Dann wird die Vorschubstange durch die Kurbel 
52 in Vorschubrichtung bewegt, bis sie durch die 
Hebezylinder 46 und 47 wieder abgesenkt wird 
und entgegen der Vorschubrichtung unterhalb 
der Magazine 9 wieder an ihren Ausgangspunkt 
zuruckkehrt Durch entsprechende Abstimmung 
der Antriebskurbel mit dem Obersetzungsgetriebe 
und dem Antriebszylinder wird erreicht, daB die 
Vorschubkraft wahrend des Hubes annahernd 
gleichbleibt, die Endlagen jedoch selbsthemmend 
wirken. 



PatentansprQche 

1. Fertigungseinrichtung zur Bearbeitung von 
Kleinbauteilen, insbesondere von elektrischen 
Baueiementen (10), wobei ein Werkzeugtisch (1) 
das Bearbeitungswerkzeug (5) tragt und eine 
Vorschubeinrichtung (42, 44. 45) besitzt um die 
Kleinbauteiie (10) zur Einzelbearbeitung in einer 
Reihe im Arbeitstakt des Werkzeuges (5) an die- 
sem vorbeizufuhren, mit einem an einer ersten 
Seite des Werkzeuges (5) angeordneten Eingabe- 
tell (3) sowle einem an der anderen Seite des 
Werkzeuges angeordneten Ausgabeteil (4), wobei 
der Eingabeteil (3) und der Ausgabeteil (4) jeweils 
eine Hebevorrichtung (11) aufweisen. um jeweils 
eine Transporteinheit (6), welche eine Mehrzahl 
von parallel ausgerichteten Magazinen (9) und In 
den Magazinen jeweils eine Mehrzahl von in einer 
Reihe angeordneten Kleinbauteilen (10) aufzu- 
nehmen vermag, in eine bestimmte Hdhe zu 
verstellen, wobei der Eingabeteil (3) ferner eine 
Ausschlebevorrichtung (12) aufweist, um die 
Kleinbauteiie aus der Transporteinheit (6) auf die 
Vorschubeinrichtung (29) zu befdrdern. und wo- 
bei der Ausgabeteil (4) ferner eine Einschiebe- 
vorrichtung (12a) aufweist, um die Kleinbauteiie 
(10) von der Vorschubeinrichtung (29) in die 
Transporteinheit (6) einzuschieben, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Magazine (9) als stabformi- 
ge und einzeln bewegbare Trager fur die in ihnen 
enthaltene Reihe von Baueiementen (10) ausge- 
bildet sind. daB als Transporteinheit eine mehrere 
Etagen aufweisende Kassette (6) vorgesehen ist. 
die in jeder Etage (8) eine Mehrzahl von Magazi- 
nen (9) verschiebbar aufnimmt daB mit der Hebe- 



vorrichtung (11) des Eingabeteiis (3) jeweils eine 
bestimmte Etage der dort befindlichen Kassette 
(6) in die Arbeitshohe des Werkzeugtisches (1) 
verstellbar Ist und die Ausschlebevorrichtung (12) 
5 dazu ausgelegt ist nacheinander die einzelnen 
Magazine (9) der betreffenden Etage auf die 
Vorschubeinrichtung (29) zu schieben. daB mit 
der Vorschubeinrichtung (29) die bestuckten Ma- 
gazine (9) an dem Werkzeug wobei zum Ausgabe- 

10 teil befdrderbar sind und daB mit der Hebevorrich- 
tung (11) des Ausgabeteils (4) ebenfalls jeweils 
eine bestimmte Etage (8) in die Arbeitshohe des 
Werkzeugtisches (1) verstellbar ist, in welphe 
dann Magazine mittels der Einschiebevorrichtung 

15 (12a) einschiebbar sind. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Hebevorrichtung (11) im 
Eingabeteil (3) bzw. im Ausgabeteil (4) jeweils 
uber einen Hubzyiinder (38) verstellbar ist. 

20 3. Einrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, da- 
durch gekennzeichnet. daB die Hebevorrichtung 
(11) in Hohenschritten, die den Etagenabstanden 
der Kassetten (6) entsprechen, uber eine 
Zahnung (34) elnrastbar ist. 

25 4. Einrichtung nach Anspruch 2 Oder 3. da- . 
durch gekennzeichnet, daB die Hebevorrichtung 
(11) uber ein vom Hubzyiinder (38) betatigbares 
Klinkenschaltwerk (39, 37) schrittweise verstellbar 
ist. 

30 5. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 
4. dadurch gekennzeichnet, daB die Ausschiebe- 
einrichtung (12a) einen gabelformigen, parallel 
zur Arbeitsflache des Werkzeugtisches bewegba- 
ren, von der Ruckseite In die jeweils eingesetzte 

35 Kassette (6) eingreifenden Schieber (13) besitzt. 

6. Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB der Schieber (13) durch einen 
Druckluftzylinder (16) betatigbar ist. 

7. Einrichtung nach einem der Ansprtirche 1 bis 
40 6. dadurch gekennzeichnet, daB die Einschiebe- 

einrichtung (12a) einen in Arbeitshohe des Werk- 
zeugtisches (1) horizontal bewegbaren Schieber 
(24) besitzt, der in Richtung der im Ausgabeteil 
angeordneten Kassette (6) vorstehende Einschie- 
45 bebolzen (28) aufweist und durch einen Druckluft- 
zylinder (26) betatigbar ist. 

8. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 
7, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorschubein- 
richtung (29) Fuhrungsschienen (42, 42*) fur die 

50 einzelnen Magazine aufweist und daB zwischen 
den Fuhrungsschienen eine Vorschubstange (45) 
angeordnet ist, welche entsprechend dem Arbeit- 
stakt eine kombinierte Horizontal- und Vertikalbe- 
wegung ausfuhrt, derart, daB sie wahrend der 

55 Horizontalbewegung In Vorschubrichtung uber 
Mitnehmer (44) mit dem jeweils uber ihr angeord- 
neten Magazin (9) in Eingriff ist 

9. Einrichtung nach Anspruch 8. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Vorschubstange (45) uber 

60 mindestens einen Hebezylinder (46, 47) in Verti- 
kalrichtung und uber eine Antriebskurbel (52) in 
horizontaler Richtung bewegbar ist. 

10. Einrichtung nach Anspruch 9. dadurch ge- 
kennzeichnet. daB die Horizontalbewegung 

65 durch einen uber eine Zahnradubersetzung (50, 
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51) auf die Antriebskurbel (52) wirkenden Antrleb- 
szylinder (48) erzeugbar ist. 

11. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die ein- 
zelnen Etagen (8) der Kassetten (6) mit durchge- 
henden Zwischenboden (7) voneinander getrennt 
sind, deren Abstand sich aus der Magazindicke, 
der Bauteildicke und einem kleinen Spiel ergibt. 

12. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Kasset- 
ten an ihrer Vorderseite jeweits mit einem seitlich 
gefuhrten Deckel (19) verschlieBbar sind. 

13. Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB am Eingabeteil (3) bzw. am 
Ausgabeteil (4) jeweils ein Anschlag (23) fur den 
Deckel vorgesehen ist, durch welchen der Deckel 
wahrend des Hebens und Senkens der Kassette 
immer in gleicher Hone gegenuber dem Werk- 
zeugtisch gehalten wird. 

14. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB an der 
Kassettenruckseite jeweils Offnungen (18) fur die 
Gabelenden (17) des Schiebers (13) vorgesehen 
sind. 

15. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 14, dadurch gekennzeichnet daB die Kasset- 
ten (6) jeweils an ihrer Oberseite eine 
asymmetrisch angeordnete Griffmulde (21) auf- 
weisen. 

16. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Kassetten 
(6) an ihrer Unterseite mit Gleitschienen (22) 
versehen sind. 



Claims 

1. A processing device for machining small 
parts, in particular electrical components (10), 
wherein a tool bench (1) supports the machining 
tool (5) and has a feeding device (42, 44, 45) to 
transport the small parts (10) in a row past the 
tool (5) at the operating rate of the tool (5) for 
individual processing, comprising an input com- 
ponent (3) which is arranged on a first side of the 
tool (5) and an output component (4) which is 
arranged on the other side of the tool, where the 
imput component (3) and the output component 
(4) respectively have a lifting device (11) In order 
respectively to position a transporting device (6) 
which is capable of accommodating a plurality of 
parallel magazines (9) and a plurality of small 
parts (10) which are arranged jn a row in respec- 
tive magazines, at a specific height, wherein the 
output component (3) further possesses an ejec- 
tor device (12) to transport the small components 
from the transporting device (6) onto the feeding 
device (29), wherein the output component (4) 
further possesses an insertion device (12a) to 
insert the small parts (10) from the feeding device 
(29) into the transporting device (6), characterised 
in that the magazines (9) are designed as rod- 
shaped and individually movable carriers for the 
row of components (10) held therein, and that a 
cassette (6) which has a plurality of levels is 



arranged as a transporting unit which removably 
receives a plurality of magazines (9) on each level 
(8), that by means of the lifting device (11) of the 
input component (3) a respective specific level of 

5 the cassette (6) therein is adjustable to the operat- 
ing level of the tool bench (1) and the ejector 
device (12) is designed to consecutively shift the 
individual magazines (9) of the respective level 
onto the feeding device (29), that the filled 

10 magazines (9) can be transported past the tool to 
the output component by means of the feeding 
device (29) and that by means of the lifting device 
(11) of the output component (4) a specific level 
(8) is likewise respectively adjustable to the 

15 operating level of the tool bench (1), into which 
magazines can then be inserted by means of the 
insertion device (12a). 

2. A device as claimed in claim 1, characterised 
in that the lifting device (11) in the input compo- 
se nent (3) and the output component (4) are respect- 
ively adjustable by means of a lifting cylinder (38). 

3. A device as claimed in claim 1 or 2, charac- 
terised in that the lifting device (11) can be 
engaged in vertical steps, which correspond to 

25 the level spacings of the cassettes (6), by means 
of a toothed mechanism (34). 

4. A device as claimed in claim 2 or 3, charac- 
terised in that the lifting device (11) is adjustable 
stepwise by means of a ratchet mechanism (39. 

30 37) which can be operated by the lifting cylinder 
(38). 

5. A device as claimed in one of claims 1 to 4, 
characterised in that the ejector device (12) has a 
forked slide (13) which is movable parallel to the 

35 operating surface of the tool bench and which 
engages the respectively inserted cassette (6) 
from the rear. 

6. A device as claimed in claim 5, characterised 
in that the slide (13) can be operated by a • 

40 compressed-air cylinder (16). 

7. A device claimed in one of claims 1 to 6, 
characterised in that the insertion device (12a) 
has a slide (24) which is horizontally movable at 
the operating level of the tool bench (1) and 

45 which has inserting pins (28) which protrude in 
the direction of the cassette (6) arranged in the 
output component and can be operated by means 
of a compressed-air cylinder (26). 

8. A device as claimed in one of claims 1 to 7, 
50 characterised in that the feeding device (29) has 

guide rails (42, 42') for the individual magazines 
and that between the guide rails is arranged a 
feeding rod (45) which in accordance with the 
operating rate carries out a combined horizontal 

55 and vertical movement in such a manner that 
during the horizontal movement in the feeding 
direction it is engaged with the magazine (9). 
which is respectively arranged above the rod, by 
means of carriers (44). 

60 9. A device as claimed in claim 8, characterised 
in that the feeding rod (45) is movable in the 
vertical direction by means of at least one lifting 
cylinder (46, 47) and in the horizontal direction by 
means of the driving crank (52). 

65 10. A device as claimed in claim 9. character- 
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ised in that the horizontal movement can be 
produced by a driving cylinder (48) which acts on 
the driving crank (52) by means of a transmission 
gear (50, 51). 

11 . A device as claimed in one ot claims 1 to 10, 
characterised in that the individual levels (8) of 
the cassettes (6) are separated from one another 
by means of continuous intermediate floors (7), 
the spacing of which levels is given by the 
thickness of the magazine, the thickness of the 
component and a small clearance. 

1 2. A device as claimed in one of claims 1 to 1 1 , 
characterised in that the cassettes can be respect- 
ively closed at their front by means of a laterally 
guided cover (19). 

13. A device as claimed in claim 12. character- 
ised in that on the input component (3) and 
output component (4) is respectively arranged a 
stop (23) for the coven by means of which the 
cover is always maintained at the same level 
relative to the tool bench during the lifting and 
lowering operation of the cassette. 

14. A device as claimed in one of claims 1 to 13, 
characterised in that respective openings (18) for 
the fork ends (17) of the slide (13) are arranged on 
the rear of the cassette. 

15. A device as claimed in one of claims 1 to 14, 
characterised in that the cassette (6) respectively 
have an asymmetrical handle hollow (21) on their 
upper side. 

16. A device as claimed in one of claims 1 to 15, 
characterised in that the cassettes (6) are pro- 
vided with sliding rails (22) on their underside. 



Revendications 

1. Dispositif de fabrication pour I'usinage de 
petits composants, notamment de composants 
electriques (10), dans lequel une table porte-outil 
(1) porte Touti! d'usinage (5) et comporte un 
dispositif d'avance (42, 44, 45) permettant de 
deplacer les petits composants (10) successive- 
ment devant cet outil, en vue de leur usinage, h la 
cadence de travail de I'outil (5), et dans lequel il 
est prevu une partie d* introduction (3) disposee 
d'un premier cote de I'outil (5) ainsi qu'une partie 
de sortie (4) situee de I'autre cote de Touti!, et 
dans lequel la partie d'introduction (3) et la partie 
de sortie (4) comportent chacune un dispositif de 
levage (11) permettant d'amener a une hauteur 
determinee une unite de transport respective (6), 
qui peut recevoir une multiplicity de magasins (9) 
paraileles entre eux et. dans les magasins, respec- 
tivement une multiplicite de petits composants 
(10) disposes selon une rangee, et dans lequel la 
partie d'introduction (3) comporte en outre un 
dispositif d'ejection (12) servant a entramer les 
petits composants hors de l'unlt§ de transport (6) 
sur le dispositif d'avance (29). et dans lequel la 
partie de sortie (4) comporte en outre un dispositif 
d'insertion (12a) servant a introduire les petits 
composants (10) depuis le dispositif d'avance (29) 
dans I'unite de transport (6), caracterise par le fait 
que les magasins (9) sont realises sous la forme 



de supports en forme de barreaux, deplacabies 
individuellement. pour la rangee, qu'il contien- 
nent, de composants (10). qu'il est prevu, en tant 
qu'unite de transport, une cassette (6) comportant 

5 plusieurs etages et qui recoit, dans chaque etage 
(8), une multiplicite de magasins (9) aptes a etre 
deplaces. qu'avec le dispositif de levage (1 1) de la 
partie d'introduction (3). on peut amener un etage 
determine de la cassette (6), qui s'y trouve situee, 

10 a la hauteur de travail de la table porte-outil (1) et 
le dispositif d'ejection (12) est agence a cet effet 
de maniere a repousser successivement les diffe- 
rents magasins (9) de I'etage considere sur le 
dispositif d'avance (29). que les magasins equipes 

15 (9) peuvent etre entraines devant I'outil jusqu'a la 
partie de sortie, au moyen du dispositif d'avance 
(29). et qu'a I'aide du dispositif de levage (11) de 
la partie de sortie (4), un etage determine (8) peut 
etre egalement amene respectivement a la hau- 

20 teur de travail de la table porte-outil (1), dans 
laquelle des magasins peuvent etre alors insures 
au moyen du dispositif d'insertion (12a). 

2. Dispositif suivant la" revendication 1, caracte- 
rise par le fait que le dispositif de levage (11) peut 

25 etre deplace dans la partie d'introduction (3) ou 
dans la partie de sortie (4) respectivement par 
I'intermediaire d'un v§rin de levage (38). 

3. Dispositif suivant la revendication 1 ou 2, 
caracterise par le fait que le dispositif de levage 

30 (11) peut etre verrouille par encliquetage par 
I'intermediaire d'une denture (34) selon des pas 
en hauteur, qui correspondent aux distances des 
etages de la cassette (6). 

4. Dispositif suivant la revendication 2 ou 3, 
35 caracterise par ie fait que le dispositif de levage 

(11) peut etre deplacS pas-6-pas par I'interme- 
diaire d'un mecanisme d'avance & cliquet (39, 37) 
pouvant etre actionne par I'intermediaire du verin 
de levage (38). 

40 5. Dispositif suivant Tune des revendications 1 
a 4, caracterise par le fait que le dispositif d'ejec- 
tion (12a) possede un poussoir en forme de 
fourche (13) deplacable parallelement k la surface 
de travail de la table porte-outil et pouvant s'enga- 

45 ger, a partir de la face arriere, dans la cassette (6) 
respectivement inseree. 

6. Dispositif suivant la revendication 5, caracte- 
rise par le fait que le poussoir (13) peut etre 
actionne par I'intermediaire d'un verin pneumati- 

50 que (16). 

7. Dispositif suivant Tune des revendications 1 
a 6, caracterise par lefait que le dispositif d'inser- 
tion (12a) possede un poussoir (24) deplacable 
horizontalement a la hauteur de travail de la table 

55 porte-outil (1) et qui possede des tiges d'insertion 
(28), qui font saillie en direction de la cassette (6) 
disposee dans la partie de sortie, et peut etre 
actionne au moyen d'un v6rin pneumatique (26). 

8. Dispositif suivant Tune des revendications 1 
60 a 7, caracterise par le fait que le dispositif 

d'avance (29) comporte des rails de guidage (42. 
42*) pour les differents magasins et qu'entre les 
rails de guidage se trouve disposee une barre 
d'avance (45) qui execute un deplacement hori- 
65 zontal et vertical combine, conformement a la 
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cadence de travail, et ce de telle sorte que 
pendant le deplacement horizontal dans la direc- 
tion d'avance, il est en prise, par I'intermediaire 
d'organes d'entramement (44). avec le magasin 
(9) qui etait dispose respectivement au-dessus de 
lul. 

9. Dispositif suivant la revendication S, caracte- 
rise par le fait que la barre d'avance (45) est 
deplagable par rintermediaire d'au moins un 
verin de levage (46, 47) suivant ta direction verti- 
cale et par I'intermediaire d'une came d'entrame- 
ment (52) suivant la direction horizontal. 

10. Dispositif suivant la revendication 9, carac- 
terise par le fait que le deplacement horizontal 
peut etre obtenu par rintermediaire d'un verin 
d'entrainement (48) agissant sur la came d'entrai- 
nement (52) par I'intermediaire d'une transmis- 
sion a pignons (50, 51). 

11. Dispositif suivant Tune des revendications 
1 a 10, caracterise par le fait que les d if fe rents 
Stages (8) des cassettes (6) sont separes les uns 
des autres par des planchers intercalates conti- 
nus (7), dont fa distance reciproque est determi- 
nee par I'epaisseur des magasins. i'epaisseur des 
composants et un faible jeu. 

12. Dispositif suivant Tune des revendications 
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1 a 11, caracterise par le fait que les cassettes 
peuvent etre fermees. sur leurface avant, respec- 
tivement par un couvercle (19) guide lateralement. 

13. Dispositif suivant la revendication 12, carac- 
5 terise par le fait qu'il est prevu pour le couvercle, 

dans la partie d'introduction (3) et dans la partie 
de sortie (4), une but6e respective (23) au moyen 
de laquelle le couvercle est maintenu en perma- 
nence a une meme hauteur par rapport a la table 
w porte-outil pendant le levage et Tabaissement de 
la cassette. 

14. Dispositif suivant Tune des revendications 
1 a 13, caracterise par le fait que sur la face 
arriere des cassettes il est prevu des ouvertures 

15 respectives (18) pour les extremites (17) de la 
fourche du poussoir (13). 

15. Dispositif suivant Tune des revendications 
1 a 14, caracterise par le fait que les cassettes (6) 
comportent, respectivement sur leur face supe- 

20 rieure, un organe de prehension en forme d'auge, 
dispose de fagon dissymetrique. 

16. Dispositif suivant Tune des revendications 
1 & 15, caracterise par le fait que les cassettes (6) 
comportent des glissieres (22) au niveau de leur 

25 face inferieure. 
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